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"Verf ahren zum 



Aufbringen von Zunderinliibitorbelasen" 



Prioritat: 7- VSx^ '»97*, Japan, Nr. 25 670/7^ 

14. September 197^, Japan, Nr. 105 ^85/7^ 
27. September 197^. Japan, Nr.' 111 201/7^ 



Die Erf indung betrifft den in den AnsprUchen gekennzeichneten 
Gegenstand. 

Es sind bereits y.erscbiedene Bescbicbtungstechniken zum Scbutz 
von Metallobeifik-cben gegen Zunderbildung bei erbobten Tempe- 
raturen^^lwendet worden. wobei die Metalloberflacben bei- 
spielswJise mit eineS^ bitzebestandigen Material, wie feuerfe- - 
sten tJberzUgi^r Tonsubstanzen, einem keramiscben mterial oder 
einem Metalloxid, bescbiclatet worden ist. Vielfacb ist es Ub- 
lich, das bitz^bestandige -r^terial in Form einer Auf scblammung 
Oder Dispersioii in sir^sa geeigneten Bindemittel, wie Wasser- . 
glas, Kieselsol oder ^5.neu wasaorlosiicben Polymerisat, einzu- 
set^en, bsiss.i-3lsv.sise ^iircli Btlrstea, SprObea. EintaucHen oder 
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tfbertragen, wobei ein Zunder inhibit orb e lag v.or der Ubertragung 
zunachst auf eine flexible, dtinne. EdelstaHLplatte aufgetragen 
wird* Hach dem Auftragen des Gemisches aus Zunderinjiibitor und 
Bindemittel wird die Beschiclitung bei gewohnliclien Temperaturen 
Oder bei Temperaturen von etwa 100^0 in situ verfestigt. Dabei 
ist es erf orderlich, daB die gebildete getrocknete Beschicli- 
tung fiJr diffundierende Eisen(II)- und Sauerstoff-Ionen un- 
durchlassig wird. Die aach den vorstehend beschriebenen tibli- 
chen Verfahren durchgef Uhrten Beschichtungen. konnen d^cLoch den 
gebildeten Belagen keine ausreichenderi Zunderinhibitoreigen- 
schaften verleihen, da wahrend der Verfestigung der Beschich- • 
tung, die durch Trocknung von. der Oberflache ausgeht, das Vas- 
ser in den tieferen Schichten des Belags eine langere Zeit ver- 
bieibt* Beim Erhitzen des beschichteten Metallsubstrats auf 
hShere Temperatxiren verdampft das verbliebene Wasser unter 
Blaschenbilduhg , wodurch die Beschichtung bricht, Zur Vermei- 
dung der Blaschenbildung muB das Verfestigen bei gewohnlichen 
Temperaturen oder bei Temperaturen unterhalb 100*^0 uber eine 
lange Zeitdauer hindurch durchgeftihrt werden. Dadurch erfor- 
dert dieses Verfahren einen sehr hohen- Zeitaufwand. Darttber 
hinaus entstehen damit keine zufriedenstellenden Zunderinhibi- 
torbelage . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein. verbessertes 
-Verfahren zua Aufbringen von Zunder inh ibit orbelagen auf Metal- 
le zu echaffes* wodurch Zunderinhibitorbelage mit verbesserten 
I:^hlbitoreigenschaften entstehen, die gleichzeitig eine erhohte 
Biadung zur Metalloberflache aufweiaen. 

509837/0969 
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Die Losung der Aoifgabe berulit auf dem. ttberrasclienden Befund, 
daB dxirch Aufbringen einer Masse aus einem kolloidalen Zunder- 
inHibitor und einem waBrigen Bindemittel auf eine MetallolDer- 
flache und gleichzeitiges Anlegen einer Gleiclispannung zwi- 
schen dem tescliicliteten Metall (Grundv/erkstoff ) und einem elek- 
triscli leitenden Korper, der die Masse sandwichartig ttberdeokt, 
wotei der Grundkorper als positive oder negative Elektrode und 
der -elektrisch leitende Korper als negative oder positive Ge- 
genelektrode, die teispielsweise in Form einer diinnen Stahl- 
platte ausgeformt ist, eingesetzt vrerden und durcli abschlieBen- 
de Trocknung der Bescliichtung die zunderinh i bier enden Eigen- 
schaften des zuletzt getrockneten oind verfestigten Be lags, ver- 
glichen mit den Eigenscliaf ten von bekannten Belagen, die obne 
Anwendung einer Gleichspannung aufgebracht worden sind, wesent- 
licli verbessert sind. Gleichzeitig kann hierdurcb. die Olrock- 
nungs- und Verf estigungsdauer betracbtlicb verringert werden« 

Moglicberweise wird die Zunderinbibitor-Zomponente , d.b. das 
Silikatmineral, Metalloxid oder- Met allpulver, das die disperse 
Phase der auf die Metalloberf lacbe auf gebrachten Bescbiclitung 
darstellt, in der I^e der Oberflache des Grundwerkstoff s durch 
Elektrophorese konzentriert . Andererseits wird das J/asser, das 
einen Teil des Dispersionsmediums darstellt, durch Elektroos- . 
mose zur Oberflache der Beschichtung bewegt und: kana. dort ent- 
weichen* Durch die elektrophoretische Abscheidung wi?:d die. Bin- 
-dungsstarke zwischen dem gebildeten.Belag und der Oberflache 
des Grundwerkstoff s erhoht. Durch die elektrophoretische Ab- 
scheidung wird die Konz iitratic::. der Zunderinhibltor-Komponente 
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erholit, wodurcli weniger Wasserdampfblascliezi gebildet werden, 
die sonst beim Erhit^en des beschichteten Grundwerkstof f s auf 
hohere Temperaturen entstanden war en. Dadurch. erhalten die er- 
f indungsgemafi beschichteten Belage verbesserte Zunder inhibit or- 
•eigenscha£t en • 

Pig. 1 zeigt die durch Elektroosjnose bewirkte unterschiedliche 
Verteilung des Wassergehalts entlang der Beschichtnng. Auf der 
^ Ordinate ist der Vassergehalt in Prozenten anf getragen und die 
Abszisse zeigt den Abstand von der Oberflache des Grundwerk- 
stoff s an. Die Parallele znr Abszisse bei einem Wassergehalt 
von etwa 25% entspricht einer einheitlichen Wasserverteilnng 
entlang der Schichtdicke vor dem Anlegen der. Gleichspannung. 
Die eingetragene Kurve entspricht dem Wassergehalt entlang der 
Schichtdicke nach dem Anlegen einer Gleichspannung. 

Die Elektroosmose tritt in kolloidalen Dispersionen gewohnlicJh 
als reziproke Erscheinung der Elektrophorese auf. Beim Anlegen 
einer Gleichspannung zwischen zwei Elektroden^ die in eine sol- 
che kolloidale Dispersion eintauchen, warden die. gleich gela- 
denen kolloidalen Teilchen in Eichtung der entgegengesetzt ge- 
ladenen Elektrode bewegt, so dafi z.B. negativ geladene leil- 
chen zur positiven Elektrode bewegt werden. Diese Erscheinung 
wird Elektrophorese genannt und f indet in einer Beschichtungs- 
technik^ die elektrophoretische Lackierung genannt wird, An- 
wendung. AuBerdem werden mit Hilfe des elektrophoretischen Ab- 
BCheidungsverfahrens- Metallteilchen aus Suspensiohen in orga- 
nischen Medien wiedergewonnen. Ini Fall, daB eine semipermeable 
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Memtran zwisciien positiver und negativer Elektrode angebracht 
wird, so daB die kolloidale Dispersion in zwei entsprechende 
Zellen aufgeteilt ist, steigt beim Anlegen einer Gleichspan- 
nung zwischen den Elektroden der Plttssigkeitsspiegel der Dis- 
persion in der negativen Zelle aiof grund einer. Behinderung der 
Bewegung der negativ geladenen kolloidalen. Teilchen in Rich- 
tung auf die positive Elektrode. Eine ShnlicHe Erscheinnng, 
wie sie in der vorstehend geschilderten Elektroosmose beobach- 
tet wird, kann in dem Fall einer im erfindnngsgemafien Verfali- 
ren verwendbaren Beschichtnngsmasse beobacktet wer- 

den. Hierbei ist das Volumenverlialtnis des Dispersionsmedimns 
Wasser zu den kolloidalen Teilchen als disperser .Phase so ge- . 
ring, so daB die Beweglichkeit der Teilchen. weitgehend einge- 
schrankt ist, woduirch sich ein netzartiges Geftige aus kolloi- 
dalen Teilchen bildet, das als semipermeable Membran wirkt. 

In einer bevorzugten AusfUhrungsf ora des erf indnngsgemaBen 
Verfahrens besteht die disperse Phase aus mindestena einem 
bekannten hitzebestandigen Material, wie einem. Metalloxid, 
einem Silikatmineral Oder Metallpulvern. Das Dispersionsmedinm 
besteht aus einem waBrigen Bindemittel, das aus Wasserglas 
(einer waBrigen Losung von Natriumsilikaten), Kieselsauresol 
(einer wSBrigen Dispersion) oder einer waBrigen Losung eines 
wasserloslichen Polymerisats, beispielsweise einem Polyacry- 
lat, besteht. Die hitzebestandigen Teilchen wer den ■ in einem 
geeigseten Verhaltais sum vjaBrigen. Bindsmi&tei. eingesetzt, so 
daB die gebiidete Disperaion zum meehanisehea. Auf bringea einer 
Beschichtung auf eine Mstalloberfliehe in en. sich bekanater 
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Weise ausreichend fltlssig ist. Das Aufbringen kann beispiels- 
weise durcli Btirsten, Spriaien,^^^^/"°^®^oder Ubertragen e'rfolgen. 
Bei Beschichtungsmassen der vorsteh.end beschriebenen Zusammen- 
setzung bat die disperse Phase das Bestreben zur positiven 
Elektrode zu wandern. Diese Wanderungstendenz ist hur gering, . 
sofern die disperse Phase aus ntir einem Silikatminer al , bei- 
spielsweise Kaolin, besteht. Das Wanderungsbestreben kann je- 
doch dirpch Versetzen des Kaolins mit Metalloxidteilchen, bei- 
spielsweise Chrom(III)-oxid, verstarkt werden, wobei der Vas- 
sergehalt in der abgeschiedenen.Beschichtung durch Elektroos- 
mose vermindert wird. In dem vorstehend genannten Bindemittel ' 
weisen die Metallqxidteilchea eine negative Ladung auf und ad- 
sorbieren dadurch aelektiv einige Anionen aus dem. Bindemittel, 
beispielsweise Silikationen,' sofern das Bindemittel aus Uasser- 
glas besteht, oder Polyacrylationen, .sofern. das Bindemittel eine 
waBrige Polyacrylatlosung darstellt. Moglicherweise sind auch 
die Silikatmineral-Teilchen bei der Adsorption der Anionen be- 
teiligt, jedoch ist ein genauer Ifechanismus nicht bekannt. 
Beim Anlegen einer GleichspaBnoing zvrischen. dem beschichteten 
Metall-Grundvrerkstoff und einem elektrisch leitenden Korper muB 
der Grundwerkstoff die positive Elektrode darstellen und der 
die negative Elektrode darstellende leitende Korper muB an der 
dem Grundwerkstoff gegentlberliegeaden Seite der Beschichtung 
angebracht werden. In dieser Anordnuag kann zwischen der posi- 
tiTeh und negativsu Elektrode eine beliebige Gleichspannung 
angsiegt werden „ Yorzugsweise v/ird in einem. Spanaungsbereich 
von sinigen Volt/osa bis 200 761t/cm gearbeitet. Werden sehr 
- i Spgasaungen. angewandtjso.ftoirt das zu einem unerwUnschten ' 
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Ansteigen der Gasentwicklung zwischen den Elektroden. Bxe 
Zeitdauer der angelegten Spannung haaagt von der Zusammenset- 
asiang der Beschichtung sib. Vorzugsweise wird bei Bescliiclrtungs- 
dicken von weniger als 1 mm wahrend 5 Uis iO Minuten eine Span^ 
nung von 3 "bis 6 Volt angelegt. 

Im Falle eines waBrigen Tonerde-Sol-Bindemittels weisen die 
kolloidalen Teilchen des darin dispergierten Silikatminerals 
Oder Metalloxids durcb Adsorption einiger positiv geladener 
Tonerde-Ionen eine positive Ladung auf . In diesem Jail vsaB der 
bescliichtete Grundwerkstoff znm Erzielen der vorstehend "bc- 
schriebenen Ergebnisse als negative Elektrode eingesetzt wer- 
den^ 

Das erf indixngsgemafie Verf ahren kann in. an sich. bekannter Weise 
durcb Eintauchen des zu bescbichtenden Grundwerkstoffs tmd der 
Gegenelektrode in eine kolloidale Dispersion, des bitsebestan- 
digen Materials, in einer ahnlichen Weise wie es bei der iibli- 
cben elektropboretiscben Lackierung der Pall ist, dTarcbge- 
f tlhrt werden. In einer bevorzugten Ausf ilbrungsf orm des erf in- 
dungsgemaBen Yerfabrens wird die 'Bescbicbtung ;jedocb mit Hil- 
fe des tibertragnngsverfabrens durcbgef fflirt . Dabei wird die Be- 
sohicbtungsmasse znnacbst in einer erwOnschten vorbestimmten . 
-Belegung auf eine dOnne Stabl- oder Edelstablplatte mechaniscb 
aufgetragen, beispielsweise dvircb Biirsten oder Sprilben. Die 
bescbichtete tJbertragungsplatte wird sodann auf. einen Grund- 
werkstoff, beispielsweise eine Metallplatte, gescbicbtet, wo- 
bei der Belag in einer sandv/ichartigen Anordnung. zwischsn den 
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beiden Flatten zu liegen kommt.. Ansc.hlieBe.nd.wird zwischen dem 
Grundwerkstoff als positiver Elektrode und der. Abziehplatte als 
negativer Elektrode eine Gleiclispannung angelegt* In diesem 
Fall wird die Grenzzone zwischen der Beschichtung xind der Tiber ^ 
tragungsplatte mit Wasser gefUllt, wodurch. ein. Abheben der 
tJbertragungsplatte von dem Belag sehr leicht durchgeftlhrt wer- 
den kann. Die tlbertragungsplatte kann wiederholt eingesetzt 
werden. Bisher war es bekannt, Grundwerkstof f und eine dunne 
tJbertragungsplatte zu erhitzen* 

Als metallischer Grundwerkstoff wird vorzugsweise ein eisenhal- 
tiges Metall eingesetzt. 

Spezielle Beispiele fur im erf indungsgemaBen Verfahren bevor- 
zugt verwendbare Metalloxide sind Chrom(III)-oxid, Altaminium- 
oxid, Titanoxid, Eisen(II,III)-oxid, Eisen(III)-oxid, Kobalt- 
oxid^ Nickeloxid, Calciiamoxid, Magnesiumoxid, Zinnoxid, Zir- 
koniumoxid oder Vanadinoxid oder ein Gemisch aus mindestens 
zwei dieser Oxide. Spezielle Beispiele ftir die im. erfindungs- 
gemsLBen Verfahren gegebenenf alls eingesetzten Metallpulver 
sind Aluminium- » Kobalt-, Chrom- oder Zinnpulver Oder ein Ge- 
miscfi aus mindestens zwei dieser Metalle. . Yorzugsweise wird 
als Silikatmineral ein Kieselsaure-Tonerde-System eingesetzt.. 
Spezielle Beispiele sind Kaolin, Feldspat,. Bentonit oder Scha- 
motte. Weiterhin sind Kieselsattre-Magnesia-Systeme bevorzugt , 
wie Talk oder Steatit, sowie Kieselsaure-Anhydrid. Spezielle 
Beispiele ftlr bevorzugt eingesetzte Bindemittel sind anorga- 
nische Verbindungen, wie Kieselsauresol (waBrige Dispersion), 
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Tonerde-Sol. Wasserglas oder PolypHospharsaurelosungen, oder 
organiscHe Verbindungen, wie Polyacrylsaureester., Acrylpoly- 
merisate, Polyvinylalkobol, Polyacrylnitril oder Epoxidbarze . 

Weitere Einzelheiten des erf indungsgemaBea.Verfabrens werden 
nacbstehend anband der Zeicbnung naber erlautert : 

Das Diagramm in Pig. 1 zeigt die unterscbiedlicbe Verteilting 
des Wassergebalts in einer aufgebracbten Bescbicbtung auf 
einem Grundiorper vor und nacb dem Anlegen einer Gleicbspan- 
nung gemaB dem erf indungsgemMLBen Verf ahren. 

Die Pig. 2» 5 und 4 stellen sobematiscbe Scbnittzeicbnungen 
durcb versobiedene zur BircHftJbrung des erf indnngsgemaBen Ver- 
fabrens geeignete Vorricbttrngen dar. 

Pig. 2 zeigt eine Walzenauftragsvorricbtung, die aus zwei tib'er- 
einander angeordneten Auftragswalzen 2 und 2' aus einem leiten- 
den Material bestebt. Dabei werden. die gegenilberliegenden 
Oberflacben einer Eisen- oder Stablplatte 1 mit Hilfe der Wal- 
zen 2 und 2' gleicbzeitig mit einer mbibitor-Bindemittel- 
Masse, der en Zusammensetzung vorstebend beschrieben wurde, be=- 
scbicbtet. Die Zufubr der Bescbicbtungsmasse auf die Walzen 2 
und 2' erfolgt aus den Reservoirs 3 und 5', wabrend die Plat- 
te 1 durcb einen Spalt zwiscben den Walzen 2 und 2'.bindurcb- 
gezdgen wird, wobei eine Gleicbspannung angelegt wird, die vom 
Ladungsvorzeicben der kolloidalen leilcben der Bescbicbtung 
abbangt. Betragen beispielsweise die Scbicbtdicke der aufge-. 

509837/0969 
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tragenen Beschichtung i mm, die Stromdichte 20 bis iOO mA/dm 
und die Spannung 5 bis 10 Volt, so ist dies ausreichend, xim 
der zuletzt getrockneten Beschichtung auT der Eisen- oder 
Stahloberflacbe die erwUnschten Zuiiderinliib±tor-Eigensch.af ten 
zu ve3?leihen, Wird eine zu hohe. Spannung. angewendet, go ent- 
stehen durch Elektrolyse des Uasisers Gase, wodurch die Be- 
schicbtung rauh wird. Die verwendete Gleichspannung muB ent- 
sprecbend der betreffenden Beschicbtungszusammensetzung und 
der angewendeten Scbichtdicke kontrolliert werden* Nacb been- 
detem Aufbringen der Beschichtung wird die beschichtete Platte 1 
getrocknet. Dieser Trocknungsvorgang erfolgt 5 his 10 mal 
schneller als die bisher bekannten OJrocknungsvorgange , ohne 
daB die Beschichtung Eisse aufweist, wodurch getrocknete Be- 
schichtungen von schonem Aussehen erhalten werden. 

In der Vtalzenauftragsvorrichtung aus Fig. 2 konnen die Anord- 
nung und der Aufbau der Walzen 2 und 2* sowie der Reservoirs 5 
und 5* in an sich bekannter Weise kombiniert werden. Im Pall 
einer einseitigen Beschichtung .kann. eine der beiden Walzen- 
Reservoir-Kombinationen entweder entfernt oder nicht in Be- 
trieb genommen werden^ wodurch von dieser Seite keine Be- 
schichtungsmasse zur Walze gelangt. We it erhin, konnen anstelle 
von Walzen aus leitenden Materialien mit jeweils festen Ober- 
flachen auch solche Auftragswalzen eingesetzt werden, die aus 
einem nicht leitenden Material, wie Schaum, Filz odqr Kaut- 
schuk, bestehen, wobei die Walzenoberf lachen beispielsweise 
mit einem leitenden Netz von 0,i5 his 0,07 mm lichter Mascheu- 
weite beschichtet sind. 
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Fig. 5 zeigt eine ziir tTbertraguBg geeignete Walzenauftrags- 
vorrichtung, die aus elnem Endlosel>aad-.307 besteht, das' innen 
aus Leder und an der AuBenseLte aus einem Metallnetz mit einer 
licliten Masohenweite von 0,15 Ms 0,0? mm testelit nnd von einem 
Paar Antriebswalzen 306 angetrieDen wird,. weiterliin einer Auf- 
tragswalze 312, einer Dosierwalze 3^3 und einem Reservoir 315, 
das der ZufuHr der im erf indungsgemaBen Verf ahren. >eschriebe- 
nen Beschicttungsmasse zur Auftragswalze. 312 dient. wotei 
die Zufulirmenge der Beschichtungsmasse dxirch Einstellen der 
Spaltbreite zwiscHen den Walzen 312 und 313 kontrolliert wird. 
Die Aiiftragswalze 312, deren DreHricHtung entgegengesetzt der 
DrfiliriclitTang der Walzen 306. ist, befindet sieU nachst dem end- 
losen IJbertragungsband 307, wobei dnrcb.die Auftragswalze 312 
eine Bescbichtung auf die Bandoberflacbe "des endlosen Bands 
307, das von den Antriebswalzen 506 angetrieben. wird, auf ge- 
bracht wird. Die zu beschicbtende Eisenr- oder S-tablplatte 301 
wird fiber den Rollgang 3II zu der Stelle geffibrt, an der die 
Oberflacbe der Platte 3OI mit der durcb. das Dbertragungsband 
307 befprderten Bescbicbtung in Berilbrnng gebracbt wird. Der 
Abstand zwischen der Platte 3OI und dem anliegenden Teil des 
Bands 307 wird durch senkrecbte Verstellung der Antriebswal- 
zen 3O6 beeinfluBt. Zwiscben der Platte 3OI und dem leitenden 
Band 307 wird aus einer Energiequelle 309 iiber ein Paar Eon- 
takte 310 und einem Einzelkontakt 308, wobei die Kontakte 3IO 
als Schleifkontakte an den gegenfiberliegenden Langsianten der 
Platte 301 angeordnet sind und der Kontakt 3O8 mit der Ober- 
flacbe des leitenden Netzes von Band 3O7 in Beriflirung ist, 
eine Gleicbspannung angelegt. Die Bescbicbtung wird beim Lauf 

509837/0969 



25-11)069 

' des Bandes 5O7 ttber die liinteie Walze 3O6 auf die Platte JOi, 
tibertragen. 3ja Zeitintervall zwischen der Berulirung der Platte 
30i jnit der Be schichtung und dem Zeitpunkt, an dem das Band 
307 an der hinteren Walze 3O6 von der Platte 301 entf ernt 
wird, wird ^ntlang der Beschichtung eine Gleicbspannung ange- 
legt. Diese bewirkt eine elektrophoretische Absclieidung von 
kolloidalen Teilchen auf der Plattenoberf lache , wodurch. die 
Bindung der Beschichtung zur MetalloberfXache verstarkt v/ird, 
und bewirkt weiterhin durch Elektr o osmose eine. Wande rung des 
Wassers, das durch die Oberflache der abgeschiedenen kolloi- 
dalen Teilchenschicht wandert, wodurch die. anschlie Be nde Trock 
nung erieichtert wird* Die IDrocknung kann. durch direktes Auf- 
blasen von erhitzter' Luft auf die Oberflache der Beschichtung 
auf der Platte 3OI Oder durch Adsorbieren des durch Elektro- 
osmose freigesetzten Wassers auf der Beschichtungsoberf lache 
erfolgen, wobei ein saugfahiges Material mit der Schichtober- 
f lache in BertSirung gebracht wird*. Durch eine Anordnung des 
saugfahigen Materials zwischen dem. Leder und dem Metallnetz 
des Bandes 307 kann das durch Osmose freigesetzte Wasser wir- 
kungsvoll entf ernt we r den. 

Wie aus der Beschreibung der in. Pig.. 2 und 3 diirgestellten 
Beschichtungsvorrichtung hervorgeht, erfolgt das Anlegen einer 
Gleichspannung zur gleichen. Zeit, in der die Beschichtung 
Von Platte i oder 3OI vorgenommen wird. Das Anlegen der Gleich- 
spannung kann jedoch auch. in. einer.. zeitlich verschobenen Rei- 
henfolge erfolgen. Die Beschichtungsvorrichtung in Pig. 4 ist 
fUr solche Zwecke eingerichtet . Sie arbeitet mit einer GieB- 
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auftragseinrichtung und m±t elnem endlosen Band als Elelctrode. 
Die GieBauftragseinriclilruiig /bestelit aus einem. Reservoir 402, 
aus dem die vorstehend beschriebene BescliiclitTiiigsmasse auf 
eine OT:>erflache der zu beschichtenden- Metallplatte entnommen 
wird, Dabei wird die Platte ttber den Eollgang 4i1 gefOlirt. 
Die Scliiclitdicke des entstebenden. Belags wird dabei. mit Hilfe 
eines verstellbaren Schiebers 404 des Reservoirs 402 einge- 
stellt. ITaclL erfolgter Bescbichtung der Platte 401 wird diese 
auf weiteren Walzen des Rollgangs 411 traiisportiert, wobei sie 
mit einer l^ufenden Endloseband-Elektrode 40?, die. auf einem 
Paar Antriebswalzen 406 gemaB Pig. 3 angebracbt ist, in Bertai- 
rung steht. Hierbei erfolgt die vorstebend bescbriebene Ent- 
-fernung des Wassers aus der Bescbichtung mittels Elektroosiaose 

Die Beispiele erlautern die Erfindung. Telle, Prozente und 
Verbaltnisse bezieben sich auf das G^wicht, sofern nicbts an- 
deres angegeben ist. ^ 

B e i s p i e 1 1 
Zur Herstellung einer Beschicbtungsxnasse.werden JO Telle Ka- 
olin und 10 Telle Cbrom(III)-oxid in 22 Teilen eines 20pro- 
zentigen waBrigen Kieselsauresols dispergiert. Die Bescbich- 

tungsmasse wird auf die Oberf lacbe . einej^ SS-41 Stablplatte 

2 

(Dicke : 10 mm, Placbe : 100 x 100 mm ) durcb. Bttrsten auf ge- 

2 

bracbt. Der Placbenauftrag (feucbt) betragt 3 s/dm • Auf die 
Bescbichtung wird. eine -0,3 mm dicke Stahlfolie. gelegt, so daB 
die Bescbichtung zwischen der Stablplatte und der Stahlfolie 
sandwichartig bedeckt ist. AnschlleBend. wird. zwischen der 
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Stahlpiatte Tind der Stahlfolie wahrend 3 Miiiuten eine Gleich-. 
spannung von 3 Volt angelegt/ wobei die Stahlplatte als posi- 
tive und die Folie als negative Elektrode eingesetzt wird. 
Danach wird die Folie von der ScMcht der.. abgesctiiedenen kol- 
loidalen Teilclien entfernt. Die atgezogene. Eolie ist nahezu 
frei von anhaftenden Schichtteilchen, da die Beschichtung in 
der Nahe der Folie ausreichend mit Wasser gesattigt war* Zur 
OJrocknung wird die beschichtete Stahlplatte 10 Minuten auf 
80<>C und anschlieBend 2 Stunden auf. 1000**C an. der Luft erhitzt. 
Es zeigt sich, dafl die erf indtingsgemsLB hergest elite Beschich- 
tung verhesserte Zunderinhibitoreigenschaf ten. gegentiber bekann- 
-ten Beschichtungen aufweist^ 

Bei-^spieia 
Zur Herstellung einer Beschichtungsmasse rwerden 50 Telle Ka- 
olin, 10 Telle ChroinClII)-oxid und 10 Telle . Aluminlumoxid in 
elnem Blndemittel aus 30 Teilen Wasserglas und. 10 Tellen Was- 
ser dispergiert. Die Beschichtungsmasse wird auf einem Stahl— 

2 

Grundkorper aufgetragen, Der Flachenauf trag.. betragt 8 g/dm . 
GemaB Beispiel 1 wird sodann 5 Minuten mit einer Blleichspan- 
nung von 3 Volt eine elektroosmosische Behandlung durchge- 
ftlhrt. AnschlieBend wird die Folie abgezogen. Der beschichte- 
te Grundkorper wird sodann 30 Minuten. auf 80^0 und anschlie- 
Bend 2 Stunden auf 1000**C an. der. Luft erhitzt i. Die Zunderin- 
hlbitoreigenschaften der hergestellten Beschichtung sind eben- 
so gut wle die der . Beschichtung. gemaB Beispiel 1. 
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Beispiel 5 25f0069 
Zux Herstellung einer Bescliicli-bungsmasse .werden 20 Telle Ben- 
tonit, 10 Telle AliaminiTimoxid und 5 Telle Kotaltoxid In 20 
Tellen einer 15pr6zentigen Lostmg eines Polymethylmethacry- 
lat-PolyacrylsaUre-Copolymerlsa-ts in einer l^prozentigen waB- 
rigen Ammoniumsalzlosung dispergiert. Die herge stellte Be- 
scliiclitungsmasse wird auf einen Stalil-&rtindkorpei- aufgetragen. 
Der Placlienauftrag betragt 2 g/dm , Danach. wird gemaB Beispiel 
1 ztir Durchfiihrung einer elektroosmotischen Behandlung 2 Mnu- 
ten eine Gleichspaimung von 6 Volt angelegt. AnschlieBend wird 
die Folie a-bgezogen. Der beschichtete Stahl-Grundkorper wird 
sodann 1 Stunde "bei TJmge"bungstemperatur und anschlie fiend 2 Stun- 
den auf 1000*>C erliitzt. Die entstandene Bescliiclitung weist 
e"benso gute Zunderinhibitoreigenscliaften auf, wie die nach 
Beispiel 1 liergestellte BeECh.ich.tung. 

Beispiel4 
Zur Herstellung einer Beschichtungsmasse werden 10 Telle 
Chrom(III)-oxid, 30 Telle Kallum-Peldspat und 10 Telle Chrom- 
pulver in 25 Tellen einer 15prozentigen LSsung von Polyacryl- 
nltril in Wasser dispergiert. Die entstandene Beschichtungs- 
masse wird atif einen Stahl-Grundkorper aufgetragen. Der Fla- . 
chenauftrag betragt 2 g/dm . AnschlieBend wird gemaB Beispiel 1 
eine elektroosmotische Behandliing diirchgef Ohrt, wohei 5 Minu- 
ten eine Gleichspannung von 5 Volt angelegt wird. Der beschich- 
tete Belag wird danach 10 Minuten bei 100®0 getrocknet, an- 
schlieBend wird der Stabl-Grundkorper mit der getrockneten Be- . 
schichtung weitere 4 Stunden auf 800<'C erhitzt. Die entstandene 
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Beschiclitung weist ebenso gute Zunderinlii'bltoreigenschaf ten 
auf, wie die nach Beispiel.1 tiergestellte Beschichtung. 

In nachstehender Tabelle sind die Ergebnisae von Versuchen 
bezttglich der Zunderinhibitoreigenscbaften und der Haftfestig- 
keit der Beschichtungen aus den Beispielen 1 bis sowie 
einem Vergleichsversuch. zusammengef aBt. 



Tabelie I 

Zunderinhibitoreigenschaften und Haftfestigkeit . auf dem Grund- 
korper von Beschicbtungen : 





Belsp. 1 


Beisp. 2 


Beisp^^-.J"^ 


Beisp i- 4 


* 

Ver- 
gleich 


Gebildeter 
Zunder, g/dm 








0,9 




Haftfestigkeit 












der Beschichtung gut 

I- 


gut 


gut 


gut 


ziemlich 
schlecht 



*) Versuclisdurchfiihruiis gemaB Beispiel 1 unter AusschluB der 
elektroosmotischen Behandlting 



Beispiel 5 
Zur Herstellung einer Besch.ichtungsmasse werden 40 Teile Scha- 
mptte, 10 Teile Ohromoxid und 10- Teile Kieselsatire-Anliydrid 
in 20 a?eilen Tonerde-Sol dispergiert. Die entstandene Beschich- 
tungsmasse wird durch Btirsten auf eine Stahloterf lache aufge- 
bracht. Der Plachenauftrag (feucht) "betragt 10 g/dm^. Anschlier 
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Bend wird die Bescliichtung mit einer Stalilfolie 'bedeckt, so daB 
die Bescliichtung^in^^eiiier sandwichartigen. Anordnung zwischen dem 
Stahl-Grundkorper und der Stahlfolie befindet. ' 4nscliliefiend 
wird zwisclien dem Grundkorper und der Stahlfolie walrpend 1 Mi- 
nute eine Gleiclispannuns von 5 Volt angelegt, wobei der Grund- 
korper als negative und die Stahlfolie als positive Elektrode 
geschaltet wird. Danacli wird die Folie entfernt. Die entstandene 
Beschichtung weist ein glattes Aussehen auf \md liaftet fest an 
der Stahloberflache. Es wurde f estgestellt, daB vor dem Abzie- 
ben der Folie bereits 60% des Wassers entfernt waren. Dadurcb 
verringert sicb. die Trocknungsdauer bei Anwendung des erfin- 
dungsgemaBen elektroosmotischen Verfahrens auf ein Drittel der • 
Zeit, die ohne Anwendung des elektroosmotischen Verfahrens beno- 
tigt worden ware. Die entstandene Beschichtung weist keine Sprtin- 
ge auf. Sie be sit zt verbs sserte Zunderinhibitoreigenachaften. 

Beispieie ' 
Zur Herstellung einer Beschichtungsmasse werden 40 a?eile Kaolin, 
10 Teile Ealixim-Feldspat, 10 a?eile Aluminiumoxid und 5 Telle 
Kobaltpulver in einem Bindemittel aus 20 Teilen Tonerde-Sol und 
5 leilen Wasser dispergiert. Die entstandene Beschichtungsmasse 
wird auf eine Stahloberflache aufgebracht. GemaB Beispiel 5 
wird anschlieBend eine elektrooanotische Behandlung durchge- 
fUhrt. Der entstandene Belag haftet fest auf der Stahloberfla- 
che. Die getrocknete Beschichtung weist auBerdem eine.gute Ober- 
flachenbeschaffenheit atif . 
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-Beispiel 7 
Zur Herstellung einer Beschiclit'ungsmasse werden 40 Telle Bento- 
nit, 10 Telle Titanoxld und 5 Telle Zlnnpulver in 20 Tellen 
Tonerde-Sol dispergiert. Die entstandene Beschlchtungsmasse 
wlrd auf elner Stahloberf lache aufgetragen. Danacii wird gemafi 
Beispiel 5 eine elektrposmotische Behandlung durchgef iihrt • Die 
entstandene Beschichtung haftet fest aiif der Stahloberf lache. 
Die getrocknete Beschichtung weist auBerdem eine gut e Oberfla- 
chenbeschaffeflheit aixf • 

Beispiel S 
Zur Herstellung einer Beschlchtungsmasse werden 40 Telle Talk, 
10 Telle Elsen(II,III)-oxid und 5 Telle Zirkonlumoxid in 20 Tel- 
len Tonerde-Sol dispergiert. Die entstandene Beschlchtungsmasse 
wlrd auf eine Stahloberf lache aufgetragen. AnschlieBend wird 
gemaB Beispiel 5 eine elektroosmotische Behandlung durchgef iihrt . 
Die Haftf estigkeit der entstandenen Beschichtung auf der Ober- 
f lache des Grundkorpers ist ausgezeichnet. Die getrocknete Be- 
schichtung weist auBerdem eine hervorragende Oberflachenbe- 
schaffenheit auf. 
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Patentanspriiche 

2510069 

1 . Verfaliren zum Aiifbringen von f esten Zunderinliibitoi-belagen 
aur Metalle, dadurclx gelcenn25eicliiiet, 
daB man auf das Metall (Omndwerkstof f ) eine duidl Dispergxeren 
von mindestens einem Metalloxxd und/oder Metallpulver und/oder 
Silikatraineral in mindestens einem Binderaittel liergest elite Mas- 
se aufbringt, gleicbzeitig oder danacli an den Grundwerlcstof f 
imd edLnen elektriscli leitenden Korper, der auf der Masse sand- 
ifichartig angeordnet ist, eine Gleiclispannung anlegt, Iiierdurcli 
zunaclist einen Teil des Wassers axis der Masse durcli Elelctroos- 
raose entrex^t tind anschlieBend das verbliebene Wasser im elelctro 
pboretiscli abgescbiedenen Belag durch Trocknen entfernt, 

2. Verfaliren nacfa. Anspruch. 1, dadurcli gekeimzeichnet , dal3 man 
als Metalloxid CiLrom(lIl)-oxid, Aluminiumoxid, Titanoxid, 
Eisen(lI,IIl)-oxid, Eisen(lIl)-oxid, Kobaltoxid, Nickeloxid, 
Calciumoxid, Magnesinmoxid, Ziiinoxid, Zirkoniumoxid oder Vana- 
dinoxid oder ein Gemiscb aus mindestens zwei dieser Oxide ein- 
setzt» 

3. Verfabren nacli Anspruch 1, dadurcb gekennzeichnet, daB man 
als Metallpulver Aluminivim-, Kobalt-, Cbrom- oder Zinnpulver 
Oder ein Geniiscb aus mindestens zwei dieser Metalle einsetzt^ 

* ■ . # * 

Verfabren nacb Ansprucb 1, dadurcb gekennzeicbnet , dafl man 
als Silikatraineral Kaolin, Peldspat, Bentonit, Scbamotte, Talk, 
Steatit Oder Kieselsaure-Anliydrid oder ein Gemiscli aus minde-' 
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stens zvex dxeser Mlneralieii e±nsetzt« 

Verralireii nach. Ansparucli 1 , dadurcla gelc^imzelclmet, daG 
Kl es elsSures gl 

man- als Bindemittel / (wsLflrxge Dispersion) , Tonerde— 

Soly Wasser^las, eine PolypliosphorsM.iirelosun^y einen Polyacryl- 

saureester, ein Acrylpolymerisat , Polyvinylalkohol, Polyaci^'l- 

nitril Oder eine wslBrige L5sung eines Epoxidharzes oder ein 

dieser 

Gomiscli aus mindest ens zwei/Aomponenten einsetzt, 

6« Veirfaliren nacli Anspruch I9 daduircli ^ekennzeichnet, daB 
maxL als elektriscli leitenden Kox*pez* eine gegebenenf alls poz*ose 
Metallplatte oder ein Metallnetz verwendet. 

7© Verfaliren nach. Ansprucli 1 , dadurch. gekennzeiclmei^^ daB 
man als leitenden Korper eine ¥alze vez^v'endet* 

8« Verfaliren nacli Anspznicli 1, dadurcli gekennzeichnet, daB 

man als leitenden Kbrper ein iiber ein Paar Antrlebswalzen gef Uhr— 

tes Endlosband verwendet» 

9« VerjTahren nach Anspruch 1, dadurcli gekennzeiclinet, - daB 
maji als Grundwerkstoff* ein eisenhaltiges Metall. einsetzt. 
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